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(g) Verfahren zum rasterformigen Beschichten von Fldchengebilden mit Schmelzklebern. 



(g) Diese Erfindung beschreibt ein Verfahren 
zum rasterformigen Beschichten von Flachen- 
gebilden mit Schmelzklebern durch Aufbringen 
einer schmetzkleberhaltigen Schicht (16) auf 
einen Zwischentrdger (12,14) und durch 
Ubertragen des schmetzkleberhaltigen Schicht 
(16) vom Zwischentrager (12,14) auf einen End- 
trager (18), insbesondere Einlagestoff, wobei 
die schmelzkJeberhaltige Schicht (16) auf dem 
Zwischentrager (12,14) mit einer weiteren 
Schicht (8) versehen wird, die die Haftung zum 
Endtrager bewirkt. Es wird ebenfalls ein durch 
dieses Verfahren erhaltliches Rachengebilde 
(38) beschrieben. Ein solches Rachengebilde 
kann als Einlagestoff, insbesondere in der 
Oberbekleidung verwendet warden. 
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Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zum ra- 
sterformigen Beschichten von Fiachengebilden, ins- 
besondere Einlagestoffen f ur Oberbekleidungen, mit 
Schmelzklebern durch Auftragen des Schmelzkle- 
bers auf einen Zwischentrager und Obertragen des 5 
Schmelzklebers von diesem Zwischentrager auf den 
Endtrager, unter Erhalt des beschichteten Flachen- 
gebildes. Diese Erfindung betrifft auch ein solches 
Flachengebilde und die besonders gunstige Verwen- 
dung davon. 10 

Rasterformig ausgefuhrte Beschichtungsverfah- 
ren mit Schmelzklebern, die nennenswerte Bedeu- 
tung erlangt haben, sind im "Handbuch der textilen 
Fixiereinlagen" von Prof. Dr. Sroka, 3. erweiterte Auf- 
tage 1993, Hartung-Gonre Verlag, Konstanz, be- 15 
schrieben worden. Es sind dies das Pulver- und Pa- 
stensiebdruckverfahren unter Verwendung von Sieb- 
rundschablonen, das Pulverpunkt-Tiefdruckverfah- 
ren mit Gravurwalzen, verschiedene Doppelbe- 
schichtungsverfahren, zwei Hotmelt-Verfahren im 20 
Tief- und Siebdruck und schlie&lich drei Transferver- 
fahren. 

Bei den Transfer verfahren erfolgt die Beschich- 
tung auf einen band- Oder walzenformigen Zwischen- 
trager, von dem sie schlie&lich auf den eigentlichen 25 
Endtrager, das Flachengebilde, Obertragen wird. Der 
Vorteil der Transferverfahren liegt gegenuberden zu- 
vor genannten Beschichtungsverfahren darin, da&je- 
der Rasterpunkt immer exakt die gleiche GroBe und 
Ausbildung hat, wahrend dies bei den Direktbe- 30 
schichtungen nur dann der Fall ist, wenn die Trager- 
flache geschlossen und ziemlich glatt ist. Auch er- 
laubt die Beschichtung durch das Transferverfahren, 
die Temperaturbeanspruchung des Endtragers auf 
niedrigem Niveau zu halten, wodurch die Weichheit 35 
und Fulle der Fixierung gefordert wird. 

Bei alien drei bekannt gewordenen Transferver- 
fahren weist der ubertragene Schmelzkleberpunkt ei- 
ne dunne, breit gewalzte Plattchenform auf, da ein 
verhaltnisma&ig hoher Preadruck zum Obertragen 40 
des zahviskosen Schmelzklebers vom Zwischentra- 
ger auf den Endtrager angewandt werden mufc. Eine 
solche Plattchenform ist bisher nicht vermeidbar. Der 
Schmelzkleber dringt bei diesem Verfahren nur wenig 
in den Endtrager, d.h. das Flachengebilde, ein. Auch 45 
beim Fixieren ist die Penetration gering, so da& Ruck- 
und/oder Durchschlag des Schmelzklebers durch 
das Flachengebilde vermindert werden konnen. Je- 
doch ist eine vollstandige Verhinderung des Ruck- 
schlages dabei bisher noch nicht gelungen. Nachtei- so 
lig istzudem, daG gleichzeitig eine Einbu&e von Haf- 
tung, Wasch- und Chemischreinigungssicherheit we- 
gen der stark abgeflachten Plattchenform nicht ver- 
meidbar ist. Bisher ist es nicht gelungen, einen 
Einlag stoff nach einem Transfer- Verfahren zur Ver- 55 
f ugung zu stellen, derkeine Ruckschlagsneigung auf- 
zeigt und der gleichzeitig eine hoh Haftung, Wasch- 
und Chemischreinigungsfestigkeit der damit erzeug- 



ten Verbundstoffe aufweist. 

Daher liegt dieser Erfindung die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren zum rasterformig n Beschichten 
von Flachengebild n anzugeben, das die bisherig n 
Vorteile des Transferverfahrens beibehalt und die 
oben angesprochenen Nachteile beseitigt Au&erdem 
soli ein Flachengebilde angegeben werden, das bei 
Verwendung ais Einlagestoff nicht die oben ange- 
sprochenen Nachteile aufweist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erf indungsge- 
mafc ein Verfahren zum rasterformigen Beschichten 
von Fiachengebilden mit Schmelzklebern der ein- 
gangs genannten Art angegeben, wobei das Verfah- 
ren dadurch gekennzeichnet ist, dafc der Raster einer 
schmelzkleber haltigen Schicht auf dem Zwischentra- 
ger mit einer darauf aufgesetzten weiteren Schicht 
versehen wird, die die Haftung zum Endtrager, d.h. 
dem Flachengebilde, bewirkt 

Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen des er- 
findungsgema&en Verfahrens sind Gegenstand der 
Anspruche2 bis 18. 

Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, 
daB die Vorteile des bekannten Transferverfahrens 
beibehalten und gleichzeitig die angesprochenen 
Nachteile vermieden werden konnen, wenn die auf ei- 
nem Zwischentrager aufgebrachte rasterformige 
schmelzkleberhaltige Schicht mit einer weiteren 
Schicht durch Eintauchen des Rasters in einen flieB- 
fahigen Film benetzt wird. Diese benetzte schmelz- 
kleberhaltige Schicht wird nach Trocknung in einem 
weiteren Verfahrensschritt von dem Zwischentrager 
auf den Endtrager, namlich das Flachengebilde, 
Obertragen, und anschlie&end wird der Zwischentra- 
ger, der keinen Schmelzkleber mehr aufweist, von 
dem Endtrager abgezogen. Es wird dadurch ein Fla- 
chengebilde erhalten, bei dem die in den Film einge- 
tauchte und benetzte schmelzkleberhaltige Schicht 
eine Struktur mit einer weiteren Schicht in unveran- 
derter Rasterform annimmt. 

Die auf dem Schmelzkleber aufsitzende weitere 
Schicht liegt nach der Obertragung auf dem Endtra- 
ger zwischen dem Schmelzkleber und dem Endtra- 
ger, wodurch beim Auffixieren des Endtragers auf 
Oberstoffe eine Sperrwirkung unter Vermeidung ei- 
nes Ruckschlages durch den Endtrager erzielt und 
stattdessen der Schmelzkleber gezwungen wird, sich 
intensiv mit dem Oberstoff zu verbinden. 

Somit wird erf indungsgemafi auch ein Flachen- 
gebilde zur Verf ugung gestellt, das durch das be- 
schriebene Verfahren erhaltlich ist, wobei dieses Fla- 
chengebilde beim Fixieren mitanderen Fiachengebil- 
den sich durch eine besonders hohe Wasch- und 
Chemischreinigungsfestigkeit des erzeugten Haft- 
verbundes ausz ichn t; ebenso zeigt dieses Fla- 
chengebilde keine Verminderung d r Haftung auf, 
wenn s als Einlag stoff, insbesondere fur Oberbe- 
kleidung verwendet wird. 

Jeder Punkt des rast rformig auf den Zwischen- 



1 0675183A1J_> 



3 EP 0 675 183 A1 4 



trager aufgebrachten SchmeizkJebers hatwie bei den 
ber its bekannten Transferbeschichtungsverfahren 
die gleiche GroRe, so daB Unterschiede in der Gl ich- 
ma&igkeit des Haftverbund s wegen unterschiedli- 
cher Gr5de und Gestalt der SchmelzkJeberpunkte 5 
vermindert bzw. vermieden werden konnen. Ein wei- 
terer Vorteil des durch das erf indungsgema&e Be- 
schichtungsverfahren hergesteilten Ftachengebildes 
liegt darin, daB dessen Temperaturbeanspruchung 
wahrend der Herstellung kaum uber etwa 1 60 °C hin- 10 
ausgeht und somit deutiich niedriger liegt als bei Ver- 
fahren, die eine Einfachbeschichtung ermoglichen 
und eine Temperatur bis zu 250 °C anwenden. Durch 
die ntedrigere Temperaturbeanspruchung werden 
insbesondere die Weichheit und Fulle des Fixierver- 15 
bundes erhdht 

Die Weichheit und die Fulle werden auch dadurch 
erhoht, daG bei dem erfindungsgemafc hergesteilten 
Flachengebilde die Schmelzkleberpunkte nicht die 
Form von breitgewalzten Plattchen aufweisen, die 20 
die nach den bekannten Transferverfahren herge- 
steilten Fl§chengebiide haben, wie es eingangs dar- 
gelegt wurde. 

Der durch das Beschichtungsverfahren dieser 
Erf indung erhaltliche Schichtaufbau des Flachenge- 25 
bildes mit einer weiteren Schicht f uhrt auch zu einer 
volligen Ruckschlagsfreiheit. Gleichzeittg istes mog- 
lich geworden, die bei bisherigen Direktbeschichtun- 
g n hauf ig beobachtbaren blase nformigen Loslosurv 
gen im Schragzug des Fixierverbundes zu beseitigen 30 
und deren Haftung, Wasch- und Chemischreinigungs- 
festigkeit zu optimieren. Die Haftfestigkeitswerte rei- 
chen in manchen Fallen sogar uber die bekannten Dh 
r ktdoppelbeschichtungen hinaus. Einmal fehlt den Dk 
rektdoppelbeschichtungen die haftungsfordende und 35 
bias nreduzierende Gleichma&igkeit der Beschich- 
tungspunkte und zum anderen ist der Aufbau aus einer 
Schicht, die Sperrwirkungen ausubt, und der 
Schmelzkleberschicht nicht optimal geformt. 

Bei dem heute ubiicherweise angewandten be- 40 
rieselten Pastenpunkt (vergleiche Sroka, aaO, S. 
131-136 und 173) reicht die aufgebrachte Riesel- 
schicht uber die Basisschicht hinaus und tragt mit 
dem hinausragenden Anteil kaum zur Haftung, eher 
zu einer gewissen Ruckschlagsanfalligkeit bei. 45 

Demgegenuber ist die Transferbeschichtung mit 
einer weiteren Schicht gemafc dieser Erf indung vor- 
zugsweise so ausgebildet, dad das durch das erf in- 
dungsgemaBe Verfahren hergestellte Flachengebil- 
de schmelzkleberhaltige Punkte aufweist, deren wei- 50 
ter Schicht ebenfalis punktformig ausgestaltet ist, 
wobei diese letzteren Punkte die gleiche Basisf lache 
wie die schmelzkleberhaltige Punkte haben. Es wird 
dabei so vorgegangen, dad nur die Kuppen der auf 
den Zwischentrager aufgebrachten schmelzkleber- 55 
haltigen Punkte mit dem Mittel, das die weitere 
Schicht ausmacht, benetzt werden. Eine Benetzung 
der Bereich zwischen den Punkten ist tunlichst zu 



vermeiden, weil bei dieser Benetzung die Weichheit 
verloren ginge. 

Bevorzugt wird als die weitere Schicht ein Film 
aus einer Dispersion Oder einer Losung eines Kunst- 
stoffes Oder Harzes verwendet, der bzw. das bei Fh 
xierbedingungen nicht mehr themnoaktivierbar ist. 
Vorzugsweise ist dieser Kunststoff oder das Harz 
vernetzbar und veriiert durch die Vernetzung die 
Thermoaktivierbarkeit, unter Ausbildung der ge- 
wunschten Sperrwirkung. Die Dispersionen oder L6- 
sungen, die dieses Mittel enthalten, sollen im Verar- 
beitungszustand noch f lieBfahig und angedickt sein. 
Bevorzugt werden vernetzbare Mittel auf der Basis 
von Poly(meth)acryiat, Polyacetat, Polybutadiensty- 
rol, Polyacrylnitrilbutadienstyrol, Polyacrylnitril, Po- 
lyacrylnitrilbutadien, Harnstoff-Formaldehyd-Harz, 
Melamin-Formaldehyd-Harz,-Alkylharnstoff-Formal 
dehyd-Harz und deren Veretherungsprodukte und 
der gleichen verwendet. 

Es sind aber auch Losungen oder Dispersionen 
verwendbar, die unter Fertigungsbedingungen nicht 
kondensteren oder vernetzen mussen, die aber beim 
Bugeln (Fbcteren) der beschichteten Flachengebilde 
keine nennenswerte Flie&eigenschaften mehr zeigen 
durfen. Hierzu zahlen beispielsweise einige ohne 
Vernetzerkomponenten einsetzbare Polyurethane. 
In jedem Fall ist zu fordern, daG die beim hergesteil- 
ten Flachengebilde unter dem Schmelzkleber ausge- 
bildete weitere Schicht, die die Sperrwirkung auf- 
weist, voil wasch- und chemischreinigungsfest ist. 

Falls nicht vernetzte, aber beim Fixieren nicht 
oder kaum f lieBende Produkte mit Wasch- und Reini- 
gungsfestigkeit angewandt werden, kann in manchen 
Fallen vorteil hafterweise eine Nachtemperaturbe- 
handlung entfallen oder diese auf einer kurzen Tem- 
peraturbehandlungsstrecke ausgefuhrt werden. Bei 
relativ miiden Temperaturbehandlungen um 100 °C 
konnen auch 50:50 - Mischungen von vernetzbaren 
Polyacryiaten und vernetzbaren Polyurethanen in 
Gegenwart von Alkylharnstoff-Formaldehyd-Harzen 
und die Vernetzung katalysierender Sauren oder 
Saurespender verwendet werden. 

Die fur das Verfahren geeigneten Schmelzkleber 
basieren vorzugsweise auf Copolyamiden. Copoly- 
estern, Polyurethanen oder Niederdruckpolyethylenen 
oder einer Mischung davon. Bei Rasterausfuhrungen 
mit ubiicherweise geringer Punkthohe kann es 
zweckmaBig sein, die Beschichtungsmasse mit An- 
teilen von Treibmitteln zu versehen. So kann man bei- 
spielsweise die Schmelzkleberpaste fur das Fertt- 
gungsverfahren nach Figur V (vgl. nachfoigende Be- 
schreibung der Fig. V) mit Ammoniumbicarbonat als 
Treibmittel v rsetzen, um eine Aufblahung und Volu- 
menvergroBerung der Pastenpunkte zu erreichen. 
Auch organ ische Treibmittel wie Azoverbindungen, 
Hydrazinderivate, Semicarbazide, Azide, Triazole, N- 
Nitrosoverbindungen sind verwendbar. 

Als Zwischentrager kann entweder in Heizwal- 
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ze Oder ein Tragerband v rwendet werden. Das Tra- 
gerband kann in Form eines Endlosbandes ausge- 
fuhrtsein, so da&eseine Schleife bildetund im Rund- 
lauf gefuhrt wird. Mit geringerem installativen Auf- 
wand wird ein Band mit Anfang und Ende von einer 5 
Kauie ab- und auf eine andere Kaule wieder aufge- 
wickelt. Sowohl die Walze als auch das Tragerband, 
die als Zwischentrager dienen, besitzen eine adhasi- 
ve Oberflache und sind z.B. gummiert, besonders be- 
vorzugt silikongummiert. 10 

Ais Material fur das Tragerband sind Polyesterge- 
webe und Gewebe aus hochtemperaturbestandigen 
Verstarkerfaserstoffen, wie Glasgewebe und Gewe- 
be aus Polyimid-, Polyaromaten- und Kohlenfaser- 
stoffen bevorzugt. Gewebe aus hochtemperaturbe- 15 
standigen Faserstoffen sind besonders dann vorzu- 
ziehen, wenn hohe Temperaturbestandigkeiten ge- 
wunscht Oder erforderlich sind. Als gummiertes Poly- 
estergewebe ist beispielsweise ein feines und dicht 
gewebtes silikongummiertes Gewebe mit einer Dicke 20 
von 0, 1 0 bis 0,15 mm und einem Gewicht von ca. 0,55 
g/m 2 geeignet. 

Die Gummierung auf der Walze hat vorzugswei- 
se eine Starke von 0,5 bis 2,0 mm, besonders bevor- 
zugt 1,0 bis 1,5 mm. Das silikongummierte Trager- 25 
band ist vorzugsweise 0,10 bis 0,15 mm dick. 

Die Aufbringung des Schmelzklebers auf den 
Zwischentrager kann nach einem der bekannten Ver- 
fahren erfolgen, z.B. nach dem Pulvertiefdruckver- 
fahren, Hotmelt-Tiefdruckverfahren Oder Siebdruck- 30 
v rfahren. Wird als Zwischentrager ein Tragerband 
verwendet, so kann dieses vor und nach dem raster- 
formigen Beschichten mit dem Schmelzkleber auf ei- 
ne hohere Temperatur erwarmt werden. Zum Behei- 
zen vor dem Beschichten wird das Tragerband 35 
zw ckma&igerweise uber entsprechende Heizwal- 
z n geleitet. Nach dem Aufbringen des Schmelzkle- 
bers auf den Zwischentrager erfolgt gegebenenfaiis 
zunachst ein Trocknen und/ oder An- oder Du rchs in- 
tern , bevor die weitere Schicht aufgebracht wird. Das 40 
Vortrocknen, An- oder Durchsintern kann beispiels- 
weise auf einer gummierten Heizwalze erfolgen. Bei 
Verwendung eines Tragerbandes kann es hingegen 
notwendig sein, das mit dem Schmelzkleber raster- 
formig beschichtete Tragerband durch einen umluft- 45 
beheizten Trocknungs- und/oder infrarotbeheizten 
Sinterkanal zu leiten. Anschlie&end erfolgt eine Be- 
schichtung mit dem Filmmaterial fur die weitere 
Schicht Dieses Filmmaterial wird durch einen ubii- 
ch n Rollcoater auf die Kuppen der Schmelzkleber- 50 
punkte aufgebracht. Nach dem Benetzen der 
Schmelzkieberpunkte mit dem Filmmaterial kann der 
so beschichtete Zwischentrager zunachst schwach 
vorgetrocknet werden, urn einen kleinen Teil d r 
f luchtigen Bestandteile der angetragenen Filmmasse 55 
zu entfernen. Eine Vernetzung darf dab i noch nicht 
stattfinden. 

Nachdem d r Zwischentrager mit Schmelzkleber 



und der weiteren gegebenenfaiis schwach vorge- 
trockneten Schicht aus der Filmmasse versehen ist, 
wird das zu beschichtende Flachengebilde fur die 
Ubertragung auf die Seite des Zwischentragers auf- 
gelegt und angedruckt, die den schmelzkleberhalth 
gen Schichtaufbau tragt. Dabei gelangt das Flachen- 
gebilde mit dem auf den schmelzkleberhaltigen 
Punkten aufgebrachten noch flussigen Filmmaterial 
in Beruhrung und es erfolgt eine Verankerung der be- 
netzten schmelzkleberhaltigen Punkte an dem Fla- 
chengebilde. Wird als Zwischentrager eine gummier- 
te Heizwalze mit genugend groRem Umfange ver- 
wendet, verla&t das Flachengebilde nach weiterer 
Trocknung unter Mitnahme der Gesamtbeschichtung 
diese Heizwalze beispielsweise uber eine Umlenkrol- 
ie und wird dann bevorzugt zu einer weiteren Heizvor- 
richtung, z.B. zu einem Inf rarotstrahler Oder auch ei- 
ner Hei&luftbeheizung, gefuhrt. Vor dem Eintrittdes 
beschichteten Flachengebildes in diese letzte Heiz- 
vorrichtung ist es zweckma&ig, eine Zug- und 
Stauchwalze zu installieren, die den Endtrager locker 
auf das Transportband der Heizvorrichtung auflegt. 
Bevorzugt weist diese Zug- und Stauchwalze einen 
griffigen Beiag, z.B. einen Noppenbelag auf. Durch 
Verwendung der Zug- und Stauchwalze werden spa- 
tere Langskrumpferscheinungen insbesondere bei 
Synthetikware wirksam eliminiert 

Es kann nicht nur vor Auflegen des Endtragers 
auf die Beschichtung auf der Strecke zwischen der 
Stelle, an der der Film auf die schmelzkleberhaltigen 
Punkte aufgebracht wird, bis zu der Auflegestelle des 
Endtragers eine schwache Vortrocknung der ange- 
tragenen Filmmasse erfolgen. Von der Auflegestelle 
des Endtragers bis zur Abnahme des beschichteten 
Endtragers von der gummierten Heizwalze erfolgt zu- 
satzlich eine weitere Trocknung und gegebenenfaiis 
eine Vorvernetzung der Filmmasse. Die Restvernet- 
zung und gegebenenfaiis Nachtrocknung kann dann 
in der oben erwahnten nachgeschalteten Heizvor- 
richtung stattfinden. 

Wenn eine gummierte Heizwalze als Zwischen- 
trager verwendet wird, liegt die Oberflachentempera- 
tur dieser Heizwalze vorzugsweise zwischen 1 30 °C 
und 150 °C. Werden Tragerbander verwendet, kann 
die Temperatur wahrend des Filmantrages bis auf 
Raumtemperatur absinken. Die anschlie&ende 
Trocknung bis zur Abtrennung des Zwischentragers 
ist dann tunlichst bei 75-95 °C unter dem Erwei- 
chungsbeginn des Schmelzklebers auszufuhren. 

Diese Erf indung wird nachfolgend unter Bezug- 
nahme auf die Figuren erlautert. In den Zeichnungen 
zeigt 

Figur I ein durch das beschriebene V rfahren r- 

haltliches Flachengebilde; 

Figur II ein Pulverpunkttiefdruckv rfahren unter 

Verwendung einer gummierten Heizwalze als 

Zwischentrager 

Figur III ein Hotmelt-Tiefdruckverfahren unter 
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Verwendung einer gummierten Heizwalze als 
Zwischentrag r, 

Figur IV ein Hotmelt-Siebdruckverfahren unter 
Verwendung einer gummierten Heizwalze als 
Zwischentrager; 5 
Figur V ein Pastensiebdruckpunktverfahren un- 
ter Verwendung eines gummierten Tragerbandes 
als Zwischentrager; 

Figur VI ein Pulverpunkt-Tiefdruckverfahren un- 
ter Verwendung eines gummierten Tragerbandes 1 o 
als Zwischentrager; 

Figur VII ein Hotmelt-Siebdruckverfahren unter 
Verwendung eines gummierten Tragerbandes 
als Zwischentrager; 

Figur VIII ein Hotmelt-Tiefdruckverfahren unter 15 
Verwendung eines gummierten Tragerbandes 
als Zwischentrager; und 

Figur IX einen Rollcoater, der zum Auftrag der 
Filmmasse auf schmelzkleberhaltige Punkte ge- 
eignet ist. 20 
Das Verfahren, das in Figur V veranschaulicht ist, 
wird besonders bevorzugt, weil es erlaubt, die 
Schmelzklebermasse breit zu variieren. Das Verfah- 
ren wird auch besonders bevorzugt, weil es gestattet, 
vor dem Antrag der Filmmasse mit dem Rollcoater auf 25 
die Pastenpunkte noch zusatzlich Pulver auf zustreu- 
n, wodurch sich die Punkthohe vergro&ert und nach 
dem Rollcoaterantrag sich ein dreischichtiger Punk- 
teaufbau ausbildet, der besonders hervorragende 
Haftfestigkeiten erbringt und bei milden Fixierbedin- 30 
gungen hochste Waschfestigkeit erzeugt, wie sie bis- 
her nicht erreichbar war. 

Der bei alien Verfahren, die in den Figuren II bis 
VIII veranschaulicht sind, verwendete Rollcoater (2) 
besitzt eine Antragswaize (4) und eine Dosierwalze 35 
(6) (siehe Fig. IX). Auf die Antragswaize (4) wird ein 
dunner, in der Starke variierbarer gleichma&ig dicker, 
noch flie&fahiger Film (8) einer Dispersion oder L6- 
sung mit bei Fixierbedingungen nicht mehr thermoak- 
tivierbarem, beispielsweise vernetzbarem Kunst- 40 
stoffanteil mittels in gleicher Richtung bewegter Do- 
sierwalze (6) angetragen, auf der ein Abstreifrakel 
(10) aufsitzt. Die Spetsung mit der Filmmasse erfolgt 
entweder durch Eintauchen der Antragswaize (4) in 
einen die Filmmasse enthaltenden Tauchbe halter, 45 
dessen Bod en wassergekuhlt sein kann. Es ist auch 
moglich, die Masse auf den einstellbaren Spalt zwi- 
schen Antragswaize (4) und Dosierwalze (6) aufzule- 
gen. Die Spaltoffnung bestimmt dabei die Filmstarke. 
Die Antragswaize (4) bewegt sich mit gleicher Urn- so 
fangsgeschwindigkeit wie der Zwischentrager, der 
entweder eine gummierte Heizwalze (12) oder ein 
gummiertes Tragerband (14) ist. Auch auf d r An- 
tragswaize (4) kann ein Abstreifrakel aufsitzen, der 
Reste des Filmes (8), die nach der Ubertragung auf 55 
den Zwischentrager (1 2,14) auf der Antragswaize (4) 
verbleiben, entfernt. Die Reste der Filmmasse wer- 
den Ober ein Filter standig im Kreis gepumpt und von 



etwaigen Verunreinigungen entfernt 

In den Figuren II bis IV istdaserfindungsgema&e 
Verfahren zum rasterformigen Beschichten von Fla- 
chengebilden mit Schmelzkiebern veranschaulicht, 
wobei hier als Zwischentrager eine gummierte Heiz- 
walze (12) verwendet wird. Der Schmelzkleber (16) 
wird dabei entweder im Pulverpunkt verfahren (Fig. 
II), Hotmelt-Tiefdruckverfahren (Fig. Ill) oder Hot- 
melt-Siebdruckverfahren (Fig. IV) aufgebracht. Dazu 
werden die entsprechenden, ublicherweise verwen- 
deten Vorrichtungen eingesetzt. Bei dem in Fig. II ge- 
zeigten Pulverpunkt-Tiefdruckverfahren werden ein 
Ruttler (30) mit einem Pulvertrichter sowie eine Gra- 
vurwalze (28) und eine Heizwalze (12) verwendet. 
Das Schmelzkleberpulver wird durch die Gravurwal- 
ze (28), die an der gummierten Heizwalze (12) ange- 
druckt wird, aufgebracht, so daB das Pulver rasterfor- 
mig auf die Heizwalze ubertragen wird. Die Schmelz- 
kleberpunkte (16) werden dann durch Drehen der 
Heizwalze (12) in die Richtung der Antragswaize (4) 
des Rollcoaters (2) bewegt. Auf der Strecke vom An- 
trag des Pulvers bis zur Anlegestelle des Rollcoaters 
sintern die Pulverkorner durch Temperatureinwir- 
kung der Heizwalze mindestens teilweise zusammen. 
Dann erfolgt ein Auftrag mit der Filmmasse (8) mit 
dem Rollcoater so, daB nur die Kuppen der Schmelz- 
kleberpunkte (16) mit der Filmmasse versehen wer- 
den. 

Nach dem Benetzen der Schmelzkleberpunkte 
mit der Filmmasse und einer gewissen Vortrocknung 
wird der Endtrager (18) von einer nicht dargestellten 
Vorrichtung gegebenenfalls Gber Umlenk- und Vor- 
heizwalzen der gummierten Heizwalze (12) zugefuhrt 
und auf diesen mit Filmmasse und Schmelzkleber be- 
schichteten HeizwalzenZwischentrager aufgelegt. 
Der so erzeugte Verbund wird unter einer Schutz- 
und Absaughaube (26) hindurchgeleitet, um fluchtige 
Bestandteile abzuziehen. Nach dem Durchleiten un- 
ter der Schutz- und Absaughaube (26) wird der End- 
trager (18), auf dem nun der mit der Filmmasse be- 
netzte Schmelzkleber verankert ist, ggf. uber eine 
Umlenkrolle von der Heizwalze (12) unter Mitnahme 
der Gesamtbeschichtung abgezogen und uber eine 
Zug- und Stauchwalze (22) einem Transportband 
(24) einer Heizvorrichtung (20) zugefuhrt. Bevorzugt 
istdiese Heizvorrichtung ein Infrarotstrahler. Hier er- 
folgt die Endtrocknung des beschichteten Flachenge- 
bildes, eine Nachsinterung des Schmelzklebers und 
gegebenenfalls eine Nachvernetzung der aufgetra- 
genen Filmmasse (8). Nach dem Durchleiten durch 
diese Heizvorrichtung (20) wird das fertig beschich- 
tete Flachengebilde (38) erhalten und kann bis zur 
weiteren Verwendung aufgewickelt und gelagert wer- 
den. 

Das Verfahren, das in Fig. Ill dargestellt ist un- 
terscheidet sich von dem in Fig. II darg st llten Ver- 
fahren hauptsachlich im Hinblick auf die Art der Auf- 
bringung des Schmelzklebers. GemaB Fig. Ill wird der 



9 



EP 0 675 183 A1 



10 



aufgeschmolzene Schmelzkleber im Tiefdruckver- 
fahren unter Verwendung eines Hotmeltrakels (32) 
und einer beheizten Gravurwalze (28) auf eine sili- 
kongummierte Heizwalze (12) aufgebracht. Anschlie- 
Rend erfolgt die Benetzung des Schmelzklebers (16) 5 
mit der Filmmasse (8) sowie die Obertragung auf den 
Endtrager (18) wie oben beschrieben. 

Schlie&lich zeigt Fig. IV die Aufbringung des auf- 
geschmolzenen Schmelzklebers rnittels Siebscha- 
blone (34) mit einem Hotmeltrakel (32). Die ubrigen 10 
Verfahrensschritte sind nahezu analog zu den ent- 
sprechenden Verfahrensschritten, die im Zusam- 
menhang mit Fig. II beschrieben wurden. Nach dem 
Durchleiten durch die Heizvorrichtung (20) wird das 
Flachengebilde (38) uber eine Kuhlwalze (36) gelei- 15 
tet. 

Die Figuren V bis VIII beschreiben die Transfer- 
beschichtung unter Verwendung eines Tragerbandes 
(14) als Zwischentrager. Es versteht sich von selbst, 
daS das Tragerband (14) in Form eines Endlosban- 20 
des ausgebildet sein kann, was in diesen Figuren 
nicht speziell dargestellt ist 

In Fig. V wird der Schmelzkleber durch ein Pa- 
ste nsiebdruckpunktverfahren aufgebracht. Dazu 
wird eine ubliche Siebschablone (34) verwendet An 25 
der Siebschablone (34) liegt eine Gegenwalze an, 
und das Tragerband (14) wird zwischen dieser Walze 
und der Siebschablone (34) hindurchgef uhrt und be- 
schichtet. 

Nach dem Beschichten des Tragerbandes mit 30 
den noch feuchten Schmelzkleberpastenpunkten 
(16) wird es direkt durch eine Vorrichtung (42) mit 
Transportband zum Trocknen und Sintern geleitet oder 
noch vorher mit Pulver bestreut, z.B. mit SchmelzkJe- 
berpulver mit hoherem Schmelzbeginn, hoherer 35 
Schmelzviskositat und erhohter Waschfestigkeit, wie 
sie handelsubliche Copolyamide mit erhohtem Laurin- 
lactamanteil darstellen. Nach dem Bestreuen wird der 
an den Punkten nicht haf tende PulveruberschuB abge- 
blasen und abgesaugt (zur Absaugung dieses soge- 40 
nannten Punkt-Riesel-Verfahrens, vergleiche Sroka 
aaO S. 134-1 36). Anstelle von Copolyamidpulvern kon- 
nen auch Copolyester-, Niederdruckpolyethylen- Oder 
PVC-Pulver aufgestreut werden. Anschlie&end er- 
folgt die Benetzung der Schmelzkleberpunkte bzw. 45 
schmelzkleberhaltigen Punkte mit der Filmmasse (8) 
mit Hilfe des Rollcoaters (2). Es ist zweckma&ig, unter 
der Antragswalze (4) eine auf einstellbaren Spalt an- 
fahrbare Gegenwalze vorzusehen, wobei das Trager- 
band (14) zwischen diesen beiden Walzen durchge- so 
leitet wird. Die Spaltbreite wird so eingestellt, daR nur 
die Kuppen der Schmelzkleberpunkte bzw. schmelz- 
kleberhaltigen Punkte benetzt werden. Urn die dabei 
aufgetragene Benetzungsschicht mit dem Endtrager 
zu verbinden und auf dem Trag rband zu trocknen 55 
und zu verfestigen, ist s zweckma&ig, das Trager- 
band (14) durch ein PreBwerk aus Heizwalze (14) und 
variabel anpre&barer weichgummierter (Shore-Harte 
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ca. 30) Gegenwalze (46) und dann uber eine Batterie 
mehrerer Heizzylinder (48,50,52,54) zu fuhren, bei 
der dazwischen jeweils Umlenkwalzen (56,58,60) 
vorhanden sind. Die Heizzylinder (44,48,50,52,54) 
sind auf eine erhohte Temperatur erhitzt, z.B. auf et- 
wa 90°C. Uber der Heizwalzenbatterie ist ein Saug- 
kanal (62) vorgesehen, derfluchtige Stoffe von dem 
beschichteten Zwischentrager entfernen soil. Beim 
Einlauf des Tragerbandes (14) in das zusammen ge- 
fahrene PreSwerk aus zwei Walzen (44,46) wird das 
zu beschichtende Flachengebilde (18) auf das Tra- 
gerband (14) aufkaschiert. Dieser Verbund aus Tra- 
gerband und zu beschichtendem Flachengebilde wird 
uber die Heizzylinderbatterie (48,50,5,54) bewegt, 
und anschlie&end erfolgt nach der haf tfesten Veran- 
kerung der benetzten und weitgehend abgetrockne- 
ten schmelzkleberhaltigen Punkte auf dem Flachen- 
gebilde eine beschichtungsfreie Abtrennung desZwi- 
schentragers (14). Das beschichtete Flachengebilde 
mit ubernommener Beschichtigung wird uber eine 
weitere Umlenkrolle (64) zu einer Heizvorrichtung 
(20) gefuhrt, die ein Transportband (24) aufweist. 
Auch in diesem Fall ist vor der Heizvorrichtung (20) 
eine Zug- und Stauchwalze (22) angeordnet. Nach 
dem Durchleiten des beschichteten Flachengebildes 
(38) durch die Heizvorrichtung (20) wird es uber eine 
Kuhlwalze (40) geleitet und kann anschlie&end bis 
zur weiteren Verwendung aufgewickelt und gelagert 
werden. 

Das nach der Heizbatterie abgetrennte Trager- 
band (14) kann einer Rein igungsvorrichtung (66) zu- 
gefuhrt werden. Diese Reinigungsvorrichtung kann 
Spritzrohre und eine Rundburste aufweisen, zum 
Entfernen von noch anhaftenden Beschichtungsre- 
sten. Danach wird es zur Entfernung von Restfeuch- 
tigkeit zwischen zwei Pre&walzen hindurchgeleitet, 
von denen eine eine angefahrene Gummiwalze ist 
AnschlieRend kann das Tragerband bis zur Wieder- 
verwendung entweder aufgewickelt oder direkt ei- 
nem erneuten Beschichtungsvorgang zug ef uhrt wer- 
den. 

Die Figuren VI bis VIII beschreiben Beschich- 
tungsverfahren, die sich von dem Beschichtungsver- 
fahren gemaB Fig. V hauptsachlich dahingehend un- 
terscheiden, daR die Art der Schmelzpunktbeschich- 
tung unterschiedlich ist Gemafi Fig. VI erfolgt die 
Schmelzkleberbeschichtung im Pulvertiefdruckver- 
fahren rnittels Ruttler(30), Pulvertrichter, Gravurwal- 
ze (28) und mindestens einer angepre&ten Heizwal- 
ze. Die Gravurwalze (28) ist auf ca. 25 bis 40°C be- 
heizt. Die mindestens eine (Vor)Heizwalze bringt das 
Tragerband vor und/oder nach dem Beschichtungs- 
vorgang mit Schmelzkleberpulver auf ine hoh re 
T mperatur. Die Heizwalzen konnen auf 135-170 °C 
Oberflachentemperatur beh izt sein. Die Sinterung 
der Schmelzkleberpunkte erfolgt auf d r Heizwalze 
und im Sinterkanal (42). 

Gemafc Fig. VII erfolgt d r Auf trag des geschmol- 
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zenen Schmelzklebers mit Hilfe einer Siebschablone 
(34) mit Hotmeltrakel (32). Auch hier ist eine Gegen- 
walze (28), die gegebenenfalls beheizt sein kann, 
vorhanden. 

In Fig. VIII wird der Schmelzkleber durch das Hot- 
melt-Tiefdruckverfahren unter Verwendung eines 
Hotmeltrakels (32) und einer gegebenenfalls beheiz- 
t n Gravurwalze (28) aufgebracht Bei den Verfahren 
nach Figuren VII und VIII entfallt eine Trocknung der 
Schmelzkleberschicht nach deren Beschichtungsvor- 
gang. 

In Fig. IX ist ein erf indungsgemafc verwendeter 
Rollcoater (2) zum Aufbringen der Filmmasse (8) auf 
die Schmelzkleberschicht dargestellt. Aus dieser Fi- 
gur geht hervor, dati d ie Beruhrung zwischen dem auf 
die Antragswalze (4) aufgetragenen Film (8) und der 
rasterfdrmig auf der gummierten Heizwalze (12) auf- 
sitzenden Beschichtung (16) so eingestellt wird, da& 
die Kuppen des Schmelzklebers (16) eben benetzt 
werden. Die nach dem Benetzen des Schmelzkleber- 
rasters (16) auf der Antragswalze (4) verbleibende 
Filmmasse (8) wird abgerakelt und stSndig uber ein 
Filter umgepumpt und dabei von etwaigen Verunrei- 
nigungen bef reit Die Antragswalze (4) und/ Oder die 
Dosierwalze (6) konnen von innen mit Wasser gekuhlt 
sein. 

In analoger Weise wird auch ein rasterformig be- 
schichtetes Tragerband (1 4) mit dem auf die Antrags- 
walz (4) aufgebrachten Film benetzt. Nach dem Ver- 
lassen der Heizwalze (12) Oder der Heizzyiinderbat- 
terie (48,50,52,54) und bei der Trennung des Endtra- 
gers (18) vom Zwischentrager (14) sollen jedenfalls 
die fluchtigen Bestandteile der Filmmasse (8) uber- 
wi gend oder ganz f luchtig sein. Es soil auch vermie- 
den werden, daB die Antragswalze (4) oder der an 
dem Zwischentrager (14) anliegende Endtrager (18) 
einen rasterdeformierenden Druck auf die Transfer- 
b schtchtung ausubt. Das gilt an der Stelle, an der 
der Zwischentrager (14) von dem Endtrager (18) ab- 
gelost wird. 

Nachfolgend werden beispielhaf t noch erganzen- 
de Angaben zu den Eigenschaf ten der in den Verfah- 
ren gemaB den Figuren II bis VIII verwendeten Ein- 
richtungen gemacht Soweit nicht angegeben, wird 
dabei Vestamid T730 (Handelsprodukte von Huls) als 
Schmelzkleber verwendet. 

Figur2 : 

Temperatur der Oberf lache der Gravurwalze (28): ca. 
25 bis 40 °C. 

Temperatur der Oberf lache der gummierten Heizwal- 
ze (12): 145 bis 150 °C. 

Geschwindigkeit der Heizwalze (12): ca. 10 bis 15 
m/min. 

Abstand zwisch n Dosierwalze (6) und Antragswalze 
(4): 0,20 mm bei 17 m sh. 

Abstand zwischen Antragswalze (4) und Heizwalz 



(12): 0,25 mm bei 17 mesh. 
Figur 3 : 

5 Temperatur der Oberf lache der Gravurwalze (28): ca. 
140°C. 

Temperatur der Oberf lache der gummierten Heizwal- 
ze (12): ca. 140 °C. 

Geschwindigkeit der Heizwalze (12): ca. 15 bis 20 
10 m/min. 

Abstand zwischen Dosierwalze (6) und Antragswalze 
(4): 0,20 mm bei 17 mesh. 

Abstand zwischen Antragswalze (4) und Heizwalze 
(12): 0,25 mm bei 17 mesh. 

15 

Figur 4 : 

Siebschablone vorgeheizt. 

Temperatur der Oberf lache der gummierten Heizwal- 
20 ze(12):ca. 140 °C. 

Geschwindigkeit der Heizwalze (12): ca. 15 bis 20 
m/min. 

Abstand zwischen Dosierwalze (6) und Antragswalze 
(4): 0,20 mm bei 17 mesh. 
25 Abstand zwischen Antragswalze (4) und Heizwalze 
(12): 0,25 mm bei 17 mesh. 

Figur 5 : 

30 Druckpaste: Anbringung von Vestamid T730 PI 

(Handelsprod. der Fa. Huls). 

Trocken- und Sinterkanal (42): ca. 150 °C. 

Temperatur der Oberflache der Heizzylinder 

(44,48,50, 52,54): dampfbeheizt ca. 95 °C. 
35 Geschwindigkeit des Tragerbandes (14): ca. 40 

m/min. 

Tragerband (14): PES-Gewebe, silikongummiert, 
Dicke 0,14 mm. 

Abstand zwischen Dosierwalze (6) und Antragswalze 
40 (4): 0,20 mm. 

Abstand zwischen Antragswalze (4) und der Gegen- 

walze des Rollcoaters (2): 0,45 bis 0,50 mm. 

Im Falle des Bestreuens der Pastenpunkte: Streupul- 

ver 

45 Griltex 2P1 (Handelsprod. der Fa. Ems-Chemie). 
Figur 6 : 

Oberflachentemperatur der Gravurwalze (28): ca. 35 °C. 
50 Oberflachentemperatur der Heizwalze (12): ca. 180°C. 
Heizvorrichtung (42) mit Inf rarot zum Sintern: dunkle 
Rotglut. 

Oberflachentemperatur der Heizzylinder (44,48, 
50,52,54): dampfbeheizt ca. 75-90 °C. 
55 Geschwindigkeit des Tragerbandes (14): ca. 30 m/min. 
Tragerband (14) sowie Abstande zwischen Dosi r- 
walze (6) und Antragswalze (4) bzw. Antragswalze (4) 
und Gegenwalze des Rollcoaters (2) wie bei Fig. 5. 
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Figur 7 : 

Siebschablone: b heizt 

Oberflachentemperatur der Heizwalze (12): ca 180 °C. 
Oberflachentemperatur der Heizzylinder (44,48,50, 
52,54): dampfbeheizt, ca. 75-90 °C. 
Geschwindigkeit des Tragerbandes (14): ca. 40 
m/min. 

Tragerband (14) sowie Abstande zwischen Dosier- 
walze (6) und Antragswalze (4) bzw. Antragswalze (4) 
und Gegenwalze des Rollcoaters (2) wie bei Fig. 5. 

Figur 8 : 

Oberflachentemperatur der Gravurwalze (28): ca. 
140 °C. 

Oberflachentemperatur der Heizwalze (12): ca. 140 °C. 
Oberflachentemperatur des Heizzylinders (44,48,50, 
52,54): dampfbeheizt ca. 75-90 °C. 
Geschwindigkeit des Tragerbandes (14): ca. 40 m/min. 
Tragerband (14) sowie Abstande zwischen Dosier- 
walze (6) und Antragswalze (4) bzw. Antragswalze (4) 
und Gegenwalze des Rollcoaters (2) wie bei Fig. 5. 



Pat ntanspruche 

1. Verfahren zum rasterformigen Beschichten von 
Flachengebilden (38) mit Schmelzklebern (16) 
durch Aufbringen von Schmelzkleber (16) auf ei- 
nen Zwischentrager (12,14) und durch Ubertra- 
gen des Schmelzklebers (16) vom Zwischentra- 
ger (12,14) auf einen Endtrager (18), insbeson- 
dere Einlagestoff, 

dadurch gekennzeichnet, daft der Raster einer 
schmelzkleber haltigen Schicht (1 6) auf dem Zwi- 
schentrager (12,14) mit einer darauf aufgesetz- 
ten weiteren Schicht (8) versehen wird, die die 
Haftung zum Endtrager (18) bewirkt. 

2. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daft die weitere 
Schicht nur auf die Kuppen der schmelzkleber- 
haltigen Punkte (16) aufgebracht wird. 

3. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daft die weitere 
Schicht (8) aus einem Film einer Dispersion Oder 
Losung mit einem bei Fixierbedingungen nicht 
mehr thermoaktivierbaren, vernetzbaren Kunst- 
stoffanteil auf die schmelzkleberhaltig Schicht 
(16) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft di Schicht (8) 
vernetzbar Bestandteiie auf Basis von 



Poly(meth)acrylaten, Polyacetaten, Polybutadi- 
enstyrolen, Polybutadienstyrolacrylnitrilen, Poly- 
acrylnitrilen, Polyurethanen, Harnstoff-Formalde- 
hydharzen, Melamin-Formaldehydharz n, Alkyl- 
5 harnstoff-Formaldehyd-Harzen Oder veretherten 

Produkten davon enthalt. 

5. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, 

10 dadurch gekennzeichnet, daft die mit der Schicht 

(8) benetzten schmelzkleber haltigen Punkte (16) 
auf dem Zwischentrager (12,14) vor der Obertra- 
gung auf den Endtrager (18) schwach vorge- 
trocknet werden. 

15 

6. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daft die fluchtigen 
Bestandteiie der Schicht (8) beim Abnehmen des 
20 Endtragers (18) von dem Zwischentrager (12,14) 

uberwiegend oder ganz verf luchtigt sind. 

7. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 6, 

25 dadurch gekennzeichnet, daft bei dem Aufbrin- 

gen der weiteren Schicht (8) kein rasterdeformie- 
render Druck auf die rasterformig aufgebrachte 
schmelzkleberhaltige Schicht (16) ausgeubt 
wird. 

30 

8. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daft der Endtrager 
(18) keinen rasterdeformierenden Druck ausubt 
35 und auch bei der Abnahme des Endtragers von 

dem Zwischentrager (12,14) keine Rasterdefor- 
mation erfolgt 

9. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
40 einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daft eine Antragswal- 
ze (4) mit einem f lie&fahigen Film aus der weite- 
ren Schicht (8) mit einheitlicher Starke belegt 
wird, dessen nach dem Benetzen des schmelz- 
45 kle ber haltigen Rasters (1 6) auf der Antragswalze 

(4) verbleibende Filmmasse abgerakelt und Qber 
ein Filter standig im Kreis gepumpt und von et- 
waigen Verunreinigungen befreit wird. 

so 10. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Schmelzkle- 
ber der schmelzkleberhaltigen Schicht (16) auf 
Copolyamiden, Copoly stern, Polyurethanen 

55 od r IMiederdruckpolyethylen n oder Mischun- 

gen daraus basiert 

11. Verfahren zum rasterformigen Beschicht n nach 
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einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dad der Schmelzkle- 
ber der schmelzkieberhaltigen Schicht (16) mit 
Treibmitteln versehen wird. 

12. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 

inem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet da& eine Zug- und 
Stauchwalze (22) mit griffigem Belag den be- 
schichteten Endtrager (38) einer Endbehandlung 
mit Warme locker zuf uhrt 

13. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 

inem der Anspruche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: 

- die Kuppen der schmelzkieberhaltigen 
Punkte (16) werden auf einem Zwischentra- 
ger (12,14) in den auf einer Antragswalze 
(4) aufsitzenden Film zur Bildung der wei- 
teren Schicht (8) getaucht und sind nach 
dem Herausziehen damit benetzt; 

- der Endtrager (18) wird auf diesen Zwi- 
schentrager (12,14) aufgelegt und bis zur 
Verfestigung der Filmschicht (8) auf den 
Schmelzkleberpunkten (16) am Zwischen- 
trager (12,14) erhitzt; 

- der Zwischentrager (12,14) wird vom End- 
trager (18) abgezogen, wobei die mit dem 
Film (8) versehenen schmelzkieberhaltigen 
Punkte (16) auf dem Endtrager (18) vor- 
handen sind; und 

- unter weiterer Hitzeeinwirkung erfolgt eine 
Nachbehandlung der benetzten schmelz- 
kieberhaltigen Schicht und ein Sintern die- 
ser Schicht. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dad der Zwischentra- 
ger eine mit Silikongummi uberzogene Heizwal- 
ze (12) oder ein mit Silikongummi uberzogenes 
Tragerband (14) ist 



wird. 

18. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
Anspruch 14 oder 16, 

5 dadurch gekennzeichnet, dafc das Tragerband 

(14) Anfang und Ende besitztund ab- und aufge- 
wickelt wird. 

19. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
10 einem der Anspruche 14 bis 1 8, 

dadurch gekennzeichnet, dafc das Tragerband 
(14) aus silikongummiertem Polyestergewebe 
oder aus einem Gewebe aus hochtemperaturbe- 
standigen Verstarkerfaserstoffen wie Polyimid-, 
15 Polyaromaten-, Glas- oder Kohlefaserstoffen be- 

steht 

20. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 19, 

20 dadurch gekennzeichnet, daft der Raster des 

Schmelzklebers (16) im Puivertiefdruckverfah- 
ren, Hotmelt- Tiefdruckverfahren oder Sieb- 
druckverfahren auf den Zwischentrager (12,14) 
aufgebracht wird. 

25 

21. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
einem der Anspruche 1 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, dad der im Siebdruck- 
verfahren auf den Zwischentrager (14) aufgebrach- 
30 te Raster der schmelzkieberhaltigen Schicht (16) 

vor dem Aufbringen der weiteren Schicht (8) und vor 
dem Trocknen mit Streupulver aus Copdyamiden, 
Copolyestern, Niederdruckpdyethylenen und/oder 
PVC bestreut und der nichthaftende Streupulver- 
35 uberschu& entfernt wird. 

22. Flachengebilde, erhaltlich nach einem Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 20. 

40 23. Verwendung des Flachengebildes erhaltlich 
nach einem Verfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 20 als Eintagestoff fur Bekleidungsstucke. 



19. 



10 



15 



20. 



20 



25 



21. 



30 



35 



15. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 
Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet dad der Silikongum- 45 
miuberzug der Heizwalze (12) eine Dicke von 0,5 
bis 2,0 mm hat. 

16. Verfahren zum rasterfdrmigen Beschichten nach 
Anspruch 14, so 
dadurch gekennzeichnet, da& das silikongum- 
rnierte Tragerband (14) eine Dicke von 0,10 bis 
0,15 mm besitzt 

1 7. Verfahren zum rasterformigen Beschichten nach 55 
Anspruch 14 oder 16, 

dadurch gek nnzeichn t, da& das Tragerband 
(14) eine Schleife bildet und im Rundlauf gef uhrt 
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